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Beschr (bung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritz- 
giefien von Formteilen aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen, 5 

bei welchem zunachst eine zur Ausbildung des 
Formteiles ausreichende Menge des schmelzflus- 
sigen Kunststoffs in die Spritzform gedruckt wird, 
bei welchem dann in die Spritzform und/oder den 10 
thermoplastischen Kunststoffein strdmungsfahiges 
Medium, insbesondere Gas mit einem Druck einge- 
prelit wird, der die Kunststoffmasse gleichmafiig 
uber die Oberflache des Formhohlraums unter Bil- 
dung eines Hohlkorpers verteilt, *s 
bei welchem weiterhin der unter Mediendruck ge- 
haltene Hohlkorper in der Spritzform abgekuhlt 
wird, 

und bei welchem schliefilich der Mediendruck aus 
dem Hohlkorper abgelassen und dann das Formteil 20 
entformt sowie aus der Spritzform entnommen wird, 
wobei das stromungsfahige Medium aus einem 
mindestens auf einem vorgebenen Mindestdruck 
gehaltenen Druckspeicher in die Spritzform einge- 
leitet und Oder auf die uber die Oberflache des 25 
Formhohlraums verteilte Kunststoffmasse zur Ein- 
wirkung gebracht wird, 

wobei der Druck dieses stromungsfahigen Medi- 
ums im Formhohlraum unabhangig vom herrschen- 
den Druck im Druckspeicher bis zur Abkiihlung der 30 
Kunststoffmasse zumindest zeitweilig kontrolliert 
und Oder variiert, 

wahrenddessen aber gegen Ruckstromung aus 
dem Formhohlraum gesperrt wird. 

35 

[0002] Gegenstand der Erfindung ist d amber hinaus 
aber auch noch eine Vorrichtung zum Spritzgielien von 
Formteilen aus thermoplastischen Kunststoffen, 

bei der an den Spritzkopf bzw. das Dusenmund- *o 
stuck am vorderen Ende des Gehauses eines 
Schneckenextruders eine den Formhohlraum fur 
Bildung des Formteils enthaltende Spritzform an- 
legbar ist, 

bei der der Formhohlraum dieser Spritzform durch 45 
den Spritzkopf bzw. das Dusenmundstuck aus dem 
Schneckenextruder mit Kunststoffschmelze be- 
stuckbar ist, 

bei der die Uberfuhrung der Kunststoffschmelze 
durch den Spritzkopf bzw. das Dusenmundstuck in so 
die Spritzform z. B. durch eine im Gehause des 
Schneckenextruders uber einen Verschiebeantrieb 
gegenuber dem Dusenmundstuck verstellbare 
Schliefinadel beeinflufibar ist, 
bei der der Formhohlraum in der Spritzform uber 55 
Leitungen mit einem Druckspeicher fur ein stro- 
mungsfahiges Medium verbindbar ist, 
bei der in dem vom Druckspeicher zur Spritzform 



2 

fuhrenden Leitungen Steuerelemente und/oder Re- 
gelelemente fur das stromungsfahige Medium vor- 
gesehen sind, 

und bei der in diesen Leitungen dem Formhohlraum 
der Spritzform eine Ruckstromsperre fur das stro- 
mungsfahige Medium vorgeordnet ist. 

[0003] Durch EP-A-0127 961 sind bereits ein Verfah- 
ren zum SpritzgiefJen von Formteilen aus thermoplasti- 
schen Kunststoffen sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens bekannt, welche auf eine Vo- 
lumenkontrolle des in die Kunststoffschmelze einge- 
brachten fluidischen Mediums basieren, wobei dieses 
mit einer uberwachten Geschwindigkeit in die Kunst- 
stoffschmelze eingespritzt wird. 
[0004] Das Problem dieses mit Volumenkontrolle fur 
das fluidische Medium arbeitenden bekannten Verfah- 
rens liegt grundsatzlich darin, daft der Druck nur uber 
die Vorlaufgeschwindigkeit eines Kolbens in einem Zy- 
linder geregelt werden kann. Dabei ist eine Druckrege- 
lung nur so lange moglich, bis der Kolben in seiner vor- 
deren Endlage angelangt ist. Hiernach kann aber keine 
Druckregelung mehrstattfinden, weil namlich Leckagen 
zwischen dem Kolben und dem Zylinder unvermeidbar 
sind und hieraus dann zwangslaufig ein Druckabfall re- 
sultiert. 

[0005] Eine Druckkontrolle des innerhalb der Spritz- 
form befindiichen bzw. auf die uber die Oberflache des 
Formhohlraums verteilte Kunststoffschmelze einwir- 
kenden fluidischen Mediums ist hierbei jedoch nicht er- 
reichbar. 

[0006] Nach diesem Stand der Technik kann zwar der 
Fullvorgang der Spritzform so beeinflufit werden, dafi 
sich in dieser der gewiinschte Hohlkorper ausbildet, so- 
wie auch wahrend der Thermoplastizitat des Kunststof- 
fes durch den Gasdruck in seiner Form fixiert wird. Es 
hat sich jedoch gezeigt, dafi Struktur und/oder Dichte 
der Wandungen bei nach diesem bekannten Verfahren 
hergestellten Kunststoff-Hohlkorpern nicht immerin op- 
timalerWeise ausfailen und daherdie Brauchbarkeitder 
fertigen Formteilefurden jeweiligen Einsatzzweck mehr 
Oder weniger beeintrachtigt werden kann. 
[0007] Die Erfindung hat daher zum Ziel, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung der gattungsgemalien Art zum 
SpritzgiefJen von Formteilen aus thermoplastischen 
Kunststoffen anzugeben, durch welches bzw. mit wel- 
cher Struktur und Dichte des die Formteil-Wandungen 
bildenden Kunststoffmaterials wahrend der Durchfuh- 
rung des Spritzvorgangs entsprechend den unter- 
schiedlichen Bediirfnissen beeinfluflt werden konnen. 
In verfahrenstechnischer Hinsicht wird diese Aufgabe 
durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
[0008] Die Kontrolle des Mediendrucks ist auch dann 
wichtig, wenn nur mit einem ganz bestimmten Druckni- 
veau gearbeitet werden soli, eine Druckvanation also 
nicht erwunscht oder nicht beabsichtigt ist. 
[0009] Es kann erfindungsgemafi bspw. auch vorteil- 
haft sein, den Spritzvorgang mit einem relativ niedrigen 
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Mediendruck zu beginnen, diesen dann zu steigern und 
spater wieder auf einen geringeren Wert abzusenken, 
bspw. in der Gestalt, daft der Enddruck etwa dem Atmo- 
spharendruck entspricht. 

[0010] Es ist moglich, den Mediendruck nur zeitab- 5 
hangig zu regeln undioder zu steuern. Ebenso kann 
aber auch nur wegabhangig geregelt und/oder gesteu- 
ert werden. 

[0011] Vielfach ist es aber besonders vorteilhaft, 
wenn der Mediendruck zeit- und wegabhangig geregelt 10 
und/oder gesteuert wird. Eine temperaturabhangig, 
bspw. uber die Temperatur der im Formhohlraum der 
Spritzform befindlichen Kunststoffmasse stattfindende 
Regelung und/oder Steuerung des Mediendruckes ist 
aber ebenso moglich wie in Abhangigkeit vom Innen- 15 
druck im Formhohlraum der Spritzform. 
[0012] Des weiteren besteht die Mdglichkeit, den Me- 
diendruck entweder allmahlich an- und abschwellend zu 
regeln und/oder zu steuern oder aber ihn jeweils plotz- 
lich bzw. stufenweise zu verandern. 20 
[0013] Eine gattungsgemafte Vorrichtung zum Spritz- 
gieften von Formteiten aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen weist erfindungsgemaft die Merkmale des An- 
spruchs 9 auf. 

[0014] Die als Steuer- und oder Regelelement vorge- 25 
sehenen Druckventile konnen dabei entweder als 
Druckbegrenzungsventile ausgefuhrt oder aber als 
Druckregelventile ausgelegt werden. 
[0015] Erfindungsgemafi ergibt sich die vorteilhafte 
Moglichkeit, als Steuer- und/oder Regelelemente meh- 30 
rere parallel geschaltete Druckventile vorzusehen, die 
unabhangig voneinander einstellbar und ansteuerbar, 
aber mit dem Formhohlraum der gleichen Spritzform 
verbindbar sind. 

[0016] Moglich ist es aber auch, mehrere Gruppen 35 
parallel geschalteter Druckventile zu benutzen, die mit 
den Formhohlraumen verschiedener Spritzformen in 
Verbindung stehen, aber unabhangig voneinander ein- 
stellbar und ansteuerbar sind. 

[001 7] Es ist nach der Erfindung auch die Moglichkeit *o 
vorgesehen, daft der Druckspeicher uber den Spritz- 
kopf des Schnecken extruders bzw. der Spritzgieftma- 
schine an den Formhohlraum der Spritzform ange- 
schlossen werden kann. 

[001 8] Ein derartiger Losungsweg sieht dabei vor, 45 



net ist, der einerseits von der Stirnflache aus radial 
zum entfernteren Zufuhrkanal hin aus dem Umfang 
der Schlieftnadel herausgefuhrt ist, 
und daft die radiale Umfangsoffnung des Verbin- 
dungskanals sowohl in der angeschlossenen axia- 
len Stellung als auch in zumindest einer teilweise 
geoffneten axialen Stellung der Schlieftnadel etwa 
auf gleicher Hone mit der inneren radialen Austritts- 
offnung des entfernteren Zufuhrkanals liegt. 

[0019] Ein anderer Losungsweg ist hingegen dadurch 
gekennzeichnet, 

daft im Spritzkopf einerseits durch einen im Gehau- 
se axial verschiebbar gefuhrten rohrformigen Ein- 
satz eine innere Duse fur ein erstes Kunststoffma- 
tenal gebildet ist, die wiederum eine ebenfalls axia- 
le verschiebbare Nadel als Schlieftvorrichtung ent- 
halt, 

daft durch einen Ringraum zwischen dem rohrfor- 
migen Einsatz und dem Gehause eine Ringduse fur 
das zweite Kunststoffmaterial gebildet ist, zu der 
der axial verschiebbare, rohrformige Einsatz die 
Schlieftvorrichtung bildet, 
daft die Schlieftnadel an ihrem freien Ende einen 
Ansatz hat, der in der Schlieftstellung der inneren 
Duse zumindest biindig mit dem freien Ende des 
rohrformigen Einsatzes abschlieftt, 
daft die Schlieftnadel an ihrem freien Ende eine 
zentrale Dusenoffnung enthalt, an die sich nach 
ruckwarts ein Verbindungskanal anschlieftt, der ei- 
ne radiale Umfangsoffnung hat, 
daft in der Wandung des rohrformigen Einsatzes 
ein langs verlaufender Verbindungskanal ausgebil- 
det ist, der am Innenumfang des rohrformigen Ein- 
satzes radial ausmundet, 

und daft die radiale Umfangsoffnung des Verbin- 
dungskanals der Schlieftnadel mit der radialen Aus- 
mundung des Verbindungskanals im rohrformigen 
Einsatz mindestens in der der Schlieftstellung ent- 
sprechenden Axialstellung der Schlieftnadel durch 
Relativdrehung um die gemeinsame Langsachse 
wahlweise in und aufter Stromungsverbindung mit 
der Zufuhrleitung fur das strdmungsfahige Medium, 
insbesondere das Druckgas, stellbar ist. 



daft der Spritzkopf je einen Zufuhrkanal fur die 
Kunststoffschmelze und das strdmungsfahige Me- 
dium enthalt, die einem in eine Austrittsoffnung 
ubergehenden Hauptkanal zugeordnet sind, so 
daft die Zufuhrkanale mit axialem Abstand von der 
Austrittsoffnung und voneinander sowie gegenein- 
ander winkelversetzt in den Hauptkanal munden, 
daft eine axial im Hauptkanal verschiebbare 
Schlieftnadel vorgesehen ist, mit der die beiden Zu- 55 
fuhrkanale vom Hauptkanal abtrennbar sind, 
daft in der Schlieftnadel einem wesentlich in axialer 
Richtung verlaufender Verbindungskanal angeord- 



[0020] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
werden nachfolgend an in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen 

Figur 1 in schematisch vereinfachter Dar- 

stellung eine Steuerungs- und Re- 
gelvorrichtung fur den Druck eines 
in den Formhohlraum einer mit dem 
Spritzkopf einer Spritzgieftmaschi- 
ne in Verbindung stehenden Spritz- 
form zur Herstellung von Formtei- 
len aus thermoplastischen Kunst- 
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stoffen, 

Figur2 ebenfalls in schematisch verein- 

fachter Darstellung eine Steue- 
rungs- und Regelvorrichtung fur 
den Druck eines stromungsfahigen 5 
Mediums im Formhohlraum einer 
Spritzform, die zusatzlich mit einer 
Mengen-Dosiervorrichtung fur das 
stromungsfahige Medium ausge- 
stattet ist, 10 

Figur 3 in einer der Fig. 1 ahnlichen Dar- 

stellung eine Steuerungs- und Re- 
gelvorrichtung, welche fur die 
gleichzeitige Zusammenarbeit mit 
mehreren Spritzgieftmaschinen *5 
ausgelegt ist, 

Figur 4 eine der Fig. 3 entsprechende 

Steuerungs- und Regelvorrichtung, 
jedoch in einer etwas abgewandel- 
ten Ausfuhrung, die 20 

Fig. 5. 1 - 5.6 jeweils im Langsschnitt verschiede- 
ne Funktionsstellungen des Spritz- 
kopfes einer Spritzgieftmaschine, 
mit dessen Hilfe eine Spritzform mit 
einer Kunststoffkomponente und 25 
einem stromungsfahigen Druck- 
Medium beschickbar ist, und die 

Fig. 6.1-6.5 verschiedene Funktionsstellungen 
des Spritzkopfes einer 
Spritzgieftmascnine, mit dessen 30 
Hilfe eine Spritzform mit zwei 
Kunststoffkomponenten und einem 
Druckmedium beaufschlagbar ist. 

[0021] In Fig. 1 derZeichnung ist der Schneckenex- 35 
truder 1 einer Spritzgieftmaschine gezeigt, dessen Ge- 
hause an seinem voroeren Ende den Spritzkopf 2 tragt, 
mit dem ein Spritzwerkzeug zur Herstellung von Kunst- 
stoff-Formteilen verbindbar ist. 

[0022] Der mit Hilfe des Schneckenextruders 1 plasti- 40 
fizierte Kunststoff wird durch den Spritzkopf 2 in jeweils 
zur Ausbildung der Formteile ausreichenden Mengen in 
die Spritzform gedruckt. Dabei ist es oft erwunscht oder 
sogar Bedingung, dad die Formteile aus thermoplasti- 
schem Kunststoff als Hohlkorper gefertigt werden, in- ^5 
dem namlich die thermoplastische Kunststoff masse 
gleichmaftig uber die Oberflache des Formhohlraums 
verteilt und dann in diesem abgekuhlt wird. Durch Off- 
nen der Spritzform wird dann das abgekuhlte Formteil 
freigelegt und kann anschlieftend entnommen werden. so 
[0023] Damit nach dem Einbringen der thermoplasti- 
schen Kunststoffmasse in die Spritzform deren gleich- 
maftige Verteilung uber die Oberflache des Formhohl- 
raumes herbeigefuhrt wird, ist es notwendig, in den 
Formhohlraum der Spritzform zusatzlich ein strdmungs- 55 
fahiges Medium in solcher Menge und unter solchem 
Druck einzufuhren, daft der vollstandige Ablauf des Full- 
vorgangs der Form gewahrleistet ist. Als stromungsfa- 



higes Medium wird vorzugsweise Druckgas, bspw. Luft, 
Kohlensaure Oder auch Stickstoff eingesetzt. Dabei ist 
es moglich, dieses stromungsfahige Medium in unmit- 
telbarem Anschluft an das Einspritzen der thermoplasti- 
schen Kunststoffmasse in den Formhohlraum einzufuh- 
ren. Vorzugsweise wird jedoch so vorgegangen, daft 
sich die Endphase des Einspritzens der Kunststoffmas- 
se und die Anfangsphase fur das Einfuhren des stro- 
mungsfahigen Mediums noch zeitweilig uberlappen. 
Auf diese Art und Weise wird erreicht, daft sich die 
Flieftfront-Geschwindigkeit der thermoplastischen 
Kunststoffmasse nicht verandert und diese damit ein- 
wandfrei und gleichmaftig zur Oberflache des Form- 
hohlraums in der Spritzform transportiert wird. 
[0024] Wie in Fig. 1 angedeutet ist, findet die Zufuhr 
des unter Druck stehenden bzw. unter Druck zu setzen- 
den, stromungsfahigen Mediums, insbesondere eines 
Gases, durch eine Leitung 3 in den Spritzkopf 2 start. In 
dieser Leitung 3 befindet sich dabei vorzugsweise ein 
Sperrventil 4, welches eine Ruckstromung des stro- 
mungsfahigen Mediums, vornehmlich des Gases, aus 
dem Spritzkopf 2 verhindert. 

[0025] Ein Verdichter 5 fordert das Gas in einen 
Druckspeicher 6, und zwar in der Weise, daft dieser 
Druckspeicher 6 immer unter einem vorgegebenen Min- 
destdruck gehalten wird. 

[0026] Anstelle eines von einem Verdichter 5 her ver- 
sorgten Druckspeichers 6 kann naturlich ohne weiteres 
auch eine Druckflasche zum Einsatz gelangen. 
[0027] Vom Druckspeicher 6 oder einer an dessen 
Steile tretenden Druckflasche wird das Gas unter einem 
vorgegebenen Mindestdruck in eine Leitung 7 einge- 
speist, die bedarfsweise mit der zum Spritzkopf 2 fuh- 
renden Leitung 3 verbunden oder von dieser getrennt 
werden kann. 

[0028] Nach Fig. 1 der Zeichnung kann dabei die Lei- 
tung 7 wahlweise uber einen von drei verschiedenen 
Stromungswegen 8a, 8b und 8c mit der Leitung 3 in Ver- 
bindung gebracht werden. In jeden dieser drei Stro- 
mungswege 8a bis 8c ist zu diesem Zweck ein Zwei- 
Wegeventil 9a, 9b, 9c eingeschaltet und hinter jedem 
dieser Zwei-Wegeventile 9a bis 9c ist in den Stromungs- 
weg 8a bis 8c zusatzlich noch ein einstellbares Ventil 
10a, 10b, 10c eingebaut. 

[0029] Jedes Druckventil 10a bis 10c kann dabei als 
Druckbegrenzungsventil oder als Druckregelventil aus- 
gebildet sein. Dabei ist es zweckmaftig jedes einzelne 
Druckventil 10a bis 10c selektiv einstellbarauszubilden 
und an ihnen die Einstellung unterschiedlicher Druckni- 
veaus vorzunehmen. Diese Einstellung laftt sich dabei 
nicht nur als Direktverstellung, sondern auch als Fern- 
verstellung vornehmen. 

[0030] Im Falle der Benutzung einer Fernverstellung 
kann der in Fig. 1 dargestellte Schaltungsaufbau gege- 
benenfalls auch wesentlich vereinfacht werden, sofern 
dort als Druckventil ein verstellbares Druckregelventil 
zum Einsatz gelangt. In einem solchen Falle kommt 
man namlich mit nur einem einzigen Zwei-Wegeventil 
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und ebenfalls nureinem einzigen Druckregelventil aus. 
[0031] Nach Fig. 1 der Zeichnung kann das vom 
Druckspeicher 6 oder der diesem entsprechenden 
Druckflasche kommende Druckgas dem Spritzkopf 2 
des Schneckenextruders und damit auch der an diesen 5 
angeschlossenen Spritzform mit drei verschiedenen 
Druckstufen zugefiihrt werden, deren jede durch ein ei- 
genes Druckventil 10a, 10b, 10c bestimmt ist. 
[0032] Nach Fig. 1 ist bspw. das Zwei-Wegeventil 9a 
geoffnet, wahrend die beiden Zwei-Wegeventile 9b und to 
9c jeweils geschtossen sind. Das Druckgas gelangt da- 
mit uber den Stromungsweg 8a und das Druckventil 10a 
zur Leitung 3 und tritt durch Offnen des Sperrventils 4 
in den Spritzkopf 2 mit einem Druck ein, welcher durch 
die Einstetlung des Druckventils 10 bestimmt ist. is 
[0033] Zweckmaftigerweise ist die Fembetatigung fur 
die Zwei-Wegeventile 9a, 9b und 9c so ausgelegt, daft 
sich immer nur eines derselben in Offnungsstellung be- 
finden kann, wahrend jeweils die beiden anderen in ihrer 
Sperrsteliung blockiert sind. Im Falle der Fig. 1 befinden 20 
sich demnach die beiden Zwei-Wegeventile 9b und 9c 
in ihrer Sperrsteliung. Soli eines der beiden in Sperrstel- 
iung befindlichen Zwei-Wegeventile geoffnet werden, 
muft zuvor auch das bisher in seiner Offnungsstellung 
befindliche Zwei-Wegeventil - hier also das Zwei-Wege- 25 
ventil 9a - in die Sperrsteliung gebracht werden. 
[0034] Es sei unterstellt, daft das Druckventil 10a auf 
das niedrigste vorkommende Druckniveau eingestellt, 
das Druckventil 10b die Einstellung fur das hochste vor- 
kommende Druckniveau hat und das Druckventil 10c 30 
dem mittleren Druckniveau zugeordnet ist. 
[0035] Wird dabei weiterhin angenommen, daft die 
Zwei-Wegeventile 9a, 9b und 9c jeweils nacheinander 
aus ihrer Geschlossenstellung in ihre Offenstellung und 
wieder in ihre Geschlossenstellung gebracht werden, 35 
wahrend mit dem Schneckenextruder 1 bzw. dessen 
Spritzkopf 2 ein Spritzvorgang im (nicht gezeigten) 
Spritzwerkzeug stattfindet, dann ergibt sich folgende 
Wirkungsweise: 

Die vom Schneckenextruder 1 durch den Spritzkopf 2 *o 
in die Spritzform eingebrachte Dosiermenge der ther- 
moplastischen Kunststoffmasse wird durch Offnen des 
Zwei-Wegeventiles 9a zunachst mit dem Gas auf dem 
niedrigsten vorkommenden Druckniveau beaufschlagt 
und mit dessen Hilfe gleichmaftig uber die Oberflache 45 
des Formhohlraums in der Spritzform verteilt. Wird dann 
das Zwei-Wegeventil 9a aus der Offnungsstellung in die 
Schlieftstellung gebracht, dann wird uber das Sperrven- 
til 4 der im Formhohlraum anstehende Gasdruck auf- 
rechterhalten. Wird nunmehr das Zwei-Wegeventil 9b so 
aus seiner Schlieftstellung in die Offnungsstellung be- 
wegt, dann kommt das Druckgas uber das am Druck- 
ventil 10b eingestellte hochste Druckniveau zur Wir- 
kung. Es offnet dabei das Sperrventil 4 und beauf- 
schlagt den Formhohlraum in der Spritzform. Nunmehr 55 
kann das Zwei-Wegeventil 9b aus seiner Offnungsstel- 
lung wieder in seine Schlieftstellung zuruckbewegt wer- 
den, wobei uber das Sperrventil das uber das Druck- 



ventil 10b vorgegebene Druckniveau innerhalb des 
Formhohlraums aufrechterhalten wird. Nach einer ge- 
wissen Verweilzeit des hochsten Druckniveaus wird ein 
normalerweise in Schlieftstellung befindliches ZweiWe- 
geventil 11 kurzzeitig in die Offnungsstellung bewegt, 
so daft das hochste Niveau des im Formhohlraum und 
im Spritzkopf 2 anstehenden Gasdrucks in die Atmo- 
sphare abgebaut wird. Nunmehr kann durch Offnen des 
Zwei-Wegeventils 9c uber das Druckventil 10c dem 
Spritzkopf 2 und damit dem Formhohlraum das Gas mit 
mittlerem Druckniveau aufgeschaltet werden. Da auch 
in diesem Falle das Sperrventil 4 wieder zur Wirkung 
kommt, kann das Zwei-Wegeventil 9c aus seiner Offen- 
stellung wieder in die Absperrstellung zuruckbewegt 
werden. 

[0036] Zur Entlastung des einen Hohlkorper bilden- 
den Formteils vom Gasdruck braucht nunmehr zu ei- 
nem vorgewahlten Zeitpunkt nur noch das Zwei-Wege- 
ventil 11 nochmals aus seiner Absperrstellung kurzzei- 
tig in seine Offenstellung bewegt zu werden. 
[0037] Die Bewegungssteuerung fur die Zwei-Wege- 
ventile 9a, 9b, 9c kann zeitabhangig nacheinander er- 
folgen, wobei jederZeitzyklus mit dem Einspritzen einer 
vorgegebenen Menge der thermoplastischen Kunst- 
stoffmasse durch den Spritzkopf 2 in die Spritzform be- 
ginnt und so vorgewahlt ist, daft er wiederum kurz vor 
dem Offnen der Spritzform endet. 
[0038] Auch die Bewegungssteuerung des Zwei-We- 
geventils 11 kann zeitabhangig erfolgen. 
[0039] Insbesondere im Zusammenhang mit dem 
Zwei-Wegeventil 11 ware aber auch eine temperaturab- 
hangige Steuerung denkbar, dergestalt, daft dieses 
kurzzeitig aus seiner Schlieftstellung in seine Offnungs- 
stellung gelangt, wenn nach vorhergehendem Offnen 
des Zwei-Wegeventils 9b das in der Spritzform befind- 
liche Formteil eine bestimmte Temperatur erreicht bzw. 
unterschreitet. 

[0040] Wird - abweichend von Fig. 1 - nur mit einem 
der Zwei-Wegeventile 9a, 9b, 9c sowie auch nur mit ei- 
nem diesem nachgeschalteten Druckventil 10a, 10b, 
10c gearbeitet, dann muft, wie bereits erwahnt, das be- 
treffende Druckventil als verstellbares Druckregelventil 
ausgefuhrt sein, urn mit seiner Hilfe, entweder durch Di- 
rektbetatigung oder durch Fembetatigung, das Druck- 
niveau des Gases im Spritzkopf 2 bzw. in derdaran an- 
geschlossenen Spritzform regulieren zu konnen. 
[0041] Wahrend der Regelvorgang am jeweiligen 
Druckventil 10a bzw. 10b bzw. 10c stattfindet, kann das 
zugehorige Zwei-Wegeventil 9a bzw. 9b bzw. 9c standig 
in seiner Offenstellung verbleiben. Wenn jedoch das 
Druckniveau des betreffenden Druckventils von einem 
vorhergehenden, hoheren Wert heruntergeregelt und 
zugleich auch das Zwei-Wegeventil 11 geoffnet wird, 
sollte das dem Druckventil vorgeordnete Zwei-Wege- 
ventil zur Vermeidung unnotigen Gasverlustes seine 
Schlieftstellung einnehmen, weil dann namlich das 
Sperrventil 4 unwirksam ist. 

[0042] Mit Hilfe der vorstehend anhand Fig. 1 be- 
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schriebenen Systeme lafM sich der Druck des stro- 
mungsfahigen Mediums, und zwar insbesondere eines 
Gases, innerhalb der Spritzform bzw. auf die uber die 
Oberflache des Formhoh Ira urns derselben verteilte 
Kunststoff masse bis zu deren Abkuhlung zumindest 5 
zeitweilig variieren. Hieraus ergibt sich der Vorteil, da(i 
WerkstofTstruktur und -dichte der Wandungen des als 
Hohlkorper geformten Spritzteils optimiert werden kon- 
nen und damit dessen Gebrauchswert erhohen. Da sich 
der Mediendruck nicht nur in Abhangigkeit von unter- 10 
schiedlichen KunststofFmaterialien, sondern auch im 
Hinblick auf unterschiedliche Verarbeitungstemperatu- 
ren desselben variieren lafct, kann die Qualitat der 
Kunststoff-Formteile in weiten Grenzen beeinflulM wer- 
den. 15 
[0043] Das in Fig. 2 der Zeichnung dargestellte Re- 
gelungs- und Steuersystem stimmt in Aufbau und Wir- 
kungsweise mit demjenigen nach Fig. 1 weitgehend 
uberein. 

[0044] Beim System nach Fig. 2 ist jedoch zusatzlich 20 
noch eine Dosierkolben-Einrichtung 12 sowie ein dieser 
nachgeschaltetes Zwei-Wegeventil 1 3 in Benutzung ge- 
nommen. 

[0045] Die Dosierkolben-Einrichtung 12 und das 
Zwei-Wegeventil 13 sind dabei in der Leitung 3 zum 25 
Spritzkopf 2 hin hintereinandergeschaltet vorgesehen. 
[0046] Die Dosierkolben-Einrichtung 12 weist einer- 
seits einen Dosierzylinder 14 mit einem darin axial ver- 
schiebbaren Dosierkolben 15 auf und ist andererseits 
mit einem Betatigungszylinder 1 6 und einem darin axial 30 
beweglichen Verstellkolben 17 ausgestattet. Der Beta- 
tigungszylinder 16 und der Verstellkolben 17 haben da- 
bei einen urn ein Mehrfaches grolieren Querschnitt als 
der Dosierzylinder 14 und der Dosierkolben 15. 
[0047] Betatigungszylinder 16 und Verstellkolben 17 35 
sind doppelt wirkend ausgelegt, d.h., der Verstellkolben 
17 kann im Betatigungszylinder 16 zwecks Verstellung 
in beiden Richtungen mit Druckmittel beaufschlagt wer- 
den. 

[0048] Die vom Dosierkolben 15 abgewendete Seite *o 
des Betatigungszylinders 16 steht durch einen Axialka- 
nal 18 des Verstellkolbens 17 und des Dosierkolbens 
15 mit dem Dosierzylinder 14 in Verbindung. Dabei ist 
dem Axialkanal 18 im Dosierkolben 15 ein Sperrventil 
19 zugeordnet, welches den Axialkanal 18 selbsttatig 45 
gegen einen Medienruckflufc aus dem Dosierzylinder 14 
absperrt. 

[0049] Der dem Dosierzylinder 14 abgewendete Zy- 
linderraum des Betatigungszylinders 16 kann uber je- 
des der drei Zwei-Wegeventile 9a, 9b, 9c und jedes der so 
drei Druckventile 10a, 10b, 10c sowie uber jedes der 
sich offnenden Sperrventile 4a, 4b, 4c aus dem Druck- 
speicher6 uber die Leitung 7 mitDruckgas beaufschlagt 
werden, wobei dessen Druckniveau durch das jeweils 
wirksame der Druckventile 10, 10b, 10c bestimmt wird. 55 
[0050] Auch der dem Dosierzylinder 1 4 naher liegen- 
de Zylinderraum des Betatigungszylinders 16 kann zeit- 
weilig durch ein Zwei-Wegeventil 20 mit dem Druckme- 



dium beaufschlagt werden, urn die axiale Grundstellung 
des Verstellkolbens 17 und damit auch die Volumens- 
grofie des Dosierzylinders 14 mit jeweils wirksamen 
Druckniveau voreinzustellen. 

[0051] Bei Beaufschlagung des vom Dosierzylinder 
14 abgewendeten Zylinderraums im Betatigungszylin- 
der 16 gelangt das Druckgas durch den Axialkanal 18 
bei geoffnetem Sperrventil 19 in den Dosierzylinder 14 
und fullt diesen auf, sofern das Zwei-Wegeventil 13 die 
aus Fig. 2 ersichtliche Geschlossenstellung einnimmt. 
[0052] Nach dem Schlieften des Sperrventils 19 ent- 
halt dann der Dosierzylinder 14 eine durch die vorgege- 
bene Axialstellung des Dosierkolbens 15 bestimmte 
Gasmengen. Solange dabei der Verstellkolben 17 im 
Betatigungszylinder 16 gegen Verschieben blockiert ist, 
also unter Ubereinstimmenden Gasdruck steht, 
herrscht dabei auch im Dosierzylinder 14 der entspre- 
chende Gasdruck. Wird nun nur das Zwei-Wegeventil 
13 aus der Geschlossenstellung nach Fig. 2 in die Of- 
fenstellung bewegt, dann uberstrdmt die im Dosierzylin- 
der 14 enthaltene Gasmenge unter Schaffung eines 
entsprechenden Druckaufbaus durch den Spritzkopf in 
den Formhohlraum der daran anliegenden Spritzform 
und bewirkt dort die gleichmafiige Verteilung der ther- 
moplastischen Kunststoffmasse an der Oberflache des 
Formhoh Iraums. Durch die dabei auftretende Druckent- 
spannung im Dosierzylinder 14 gibt das Sperrventil 19 
den Axialkanal 18 unter der Einwirkung des anstehen- 
den Gasdruckes frei, so dafi der Dosierzylinder 14 wie- 
der bis zu dem vorgegebenen Druckniveau mit Gas auf- 
gefullt wird. Bringt man nunmehr das Zwei-Wegeventil 
20 aus der Schaltstellung nach Fig. 2 in die andere 
Schaltstellung, dann wird der dem Dosierzylinder 14 zu- 
nachst liegende Zylinderraum des Betatigungszylinders 
16 entluftet und der im anderen Zylinderraum des Be- 
tatigungszylinders auf den Verstellkolben 17 wirkende 
Gasdruck kommt dann vol! zur Wirkung. Entsprechend 
dem Verhaltnis der Flache des Verstellkolbens 17 und 
der Flache des Dosierkolbens 15 tritt nunmehr unter 
Verschiebung des Verstellkolbens 17 und des Dosier- 
kolbens 15 eine Druckerhohung des Gases innerhalb 
des Dosierzylinders 14 ein, die sich durch den Spritz- 
kopf 2 bis in den Formhohlraum der Spritzform fort- 
pflanzt und dort auf die thermoplastische Kunststoff- 
masse einwirkt. 

[0053] Das uber die Dosierkolben-Einrichtung 12 er- 
hohte Druckniveau kann mit Hilfe der Zwei-Wegeventile 
9a, 9b, 9c und der Druckventile 10a, 10b, 10c dreifach 
variiert werden, sofern die Druckventile 10a, 10b, 10c 
jeweils unterschiedlich eingestellt sind. 
[0054] Abweichend von der Darstellung in Fig. 2 ist 
es auch dort moglich, mit nur einem der Zwei-Wegeven- 
tile 9a, 9b, 9c und nur einem zugeordneten Druckventil 
10a, 10b, 10c zu arbeiten, sofern das letztere als ein 
femverstellbares Druckregelventil ausgelegt ist. 
[0055] In Fig. 3 der Zeichnung ist ein Steuerungs- und 
Regelsystem gezeigt, welches von demjenigen nach 
Fig. 1 im Grunde genommen nur insofern abweicht, als 
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es fur das gleichzeitige Zusammenwirken mit mehreren, 
namlich bspw. drei Schnekkenextruder 1a, 1b, 1c bzw. 
den zugehorigen Spritzkopfen 2a, 2b, 2c ausgelegt ist. 
Der Zwei-Wegeschieber 9a und das Druckventil 10a ar- 
beiten hier nur mit dem Schneckenextruder 1a und sei- 5 
nem Spritzkopf 2a zusammen. In entsprechender Wei- 
se sind das Zwei-Wegeventil 9b und das Druckventil 
10b nur dem Schneckenextruder 1b und seinem Spritz- 
kopf 2b zugeordnet, wahrend zum Schneckenextruder 
1 c nur das Zwei-Wegeventil 9c und das Druckventil 1 0c w 
gehoren. 

[0056] Die Druckventile 10a bis 10c sollen in diesem 
Falle als fernbetatigbare Druckregelventile ausgelegt 
sein, damit die Moglichkeit gegeben ist, mit ihrer Hilfe 
das Druckniveau des in die Spritzkopfe 2a, 2b, 2c bzw. is 
den Formhohlraum derdaran anliegenden Spritzformen 
eingeleiteten Druckgases zweckentsprechend zu vari- 
ieren. 

[0057] Besonderer Vorteil der druckkontrollierten Me- 
dienzufuhr ist es, dafi aus einer Druckversorgung 5/6 20 
ohne weiteres mehrere Spritzgiefimaschinen beauf- 
schlagt werden konnen, wobei jeder Spritzgiefimaschi- 
ne auch nur ein Druckventil zugeordnet zu werden 
braucht, das auf den hier jeweils erforderiichen Druck- 
wert einstellbar ist. 25 
[0058] Damit eine Druckentlastung der Spritzkopfe 
2a, 2b, 2c bzw. der daran anliegenden Spritzformen 
moglich ist, wird nach Fig. 3 jedem Schneckenextruder 
1 ein eigenes Zwei-Wegeventil 11a, 11b, 11c zugeord- 
net, dessen Arbeitsweise dem Zwei-Wegeventil 1 1 nach 30 
Fig. 1 entspricht. 

[0059] In Fig. 4 ist andeutungsweise dargesteflt, dafi 
das Entluften der Spritzkopfe 2 bzw. 2a bis 2c und der 
Formhohlraume der daran angeschlossenen Spritz- 
werkzeuge auch ermoglicht werden kann, ohne dafi die 35 
Zwei-Wegeschieber 11 bzw. 11a bis 11c erforderiich 
sind. Fig. 4 zeigt namlich, dafi es in diesem Falle nur 
notig ware, die Zwei-Wegeventile 9a, 9b, 9c jeweils 
durch 3/2 Wegeventile zu ersetzen, die eine zusatzliche 
Entluftungssteliung schalten konnen. Bei alien in den *o 
Fig. 1 bis 4 derZeichnung dargestellten und vorstehend 
beschriebenen Steuerungs- und Regelsystemen ist der 
Vorteil gegeben, dafi der Druck des stromungsfahigen 
Mediums, und zwar insbesondere eines Gases, nach 
einem fur das jeweilige Formteil und/oder Kunststoffma- 45 
terial vorgegebenen Profil geregelt und/oder gesteuert 
werden kann. 

[0060] Die Beeinflussung der verschiedenen Steuer- 
und/oder Regelglieder lafit sich dabei bedarfsabhangig 
bewirken. Neben einer zeitabhangigen Beeinflussung so 
ist daher auch eine wegabhangige Beeinflussung und 
gegebenenfalls sogar auch eine temperaturabhangige 
Beeinflussung moglich. Denkbarware es sogar, alledrei 
Beeinflussungsarten miteinander zu kombinieren Oder 
gegebenenfalls auch eine Programmsteuerung vorzu- 55 
sehen. 

[0061] Wahrend dann, wenn die Druckventile als vor- 
einstellbare Druckbegrenzungsventile ausgelegt sind 



der Gasdruck im Zusammenwirken mit dem Offnen und 
Schliefien der vorgeordneten Zwei-Wegeventile plotz- 
lich bzw. abrupt geandert werden kann, ist es bei Aus- 
legung der Druckventile als Druckregelventile ohne wei- 
teres moglich, den Gasdruck allmahlich an- und ab- 
schwellend zu regeln und/oder zu steuern. 
[0062] Bei den auf die vorstehend beschriebene Art 
und Weise hergestellten Kunststoff-Formteile ist jeweils 
der Angufibereich mit einer vom Hohlraum nach aufien 
fuhrenden Offnung versehen, die durch den Ein- und 
Austritt des Druckgases bedingt ist. 
[0063] Diese Offnung des als Hohlkorper ausgefuhr- 
ten Formteils kann vor dem Entformen desselben auf 
bestimmte Art und Weise verschlossen werden, wenn 
dieZufuhr und Ableitung des Druckgases unter Vermitt- 
lung des Spritzkopf es 2 stattfindet. 
[0064] Wird namlich unmittelbar nach dem Entluften 
des Formteils die Duse des Spritzkopfes nochmals ge- 
offnet und eine genau bestimmte Menge von thermo- 
plastischem Kunststoff ausgetrieben, dann tritt hier- 
durch zwangslaufig eine Versiegelung der vorhandenen 
Offnung ein. 

[0065] Die Abgabe der zusatzlichen Menge des ther- 
moplastischen Kunststoffs kann auf verschiedene Art 
und Weise erfolgen. So ist es bspw. moglich, beim Ein- 
spritzen des thermoplastischen Kunststoffs in die 
Spritzform den Schneckenkolben nicht vollig bis gegen 
den vorderen Anschlag zu fahren und dadurch eine ge- 
ringe plastifizierte Kunststoffmenge fur den Nachspritz- 
vorgangzuruckzuhalten. Moglich istes aberauch, wah- 
rend der Einwirkzeit des Gases auf den Hohlraum des 
Spritzteils eine geringe Kunststoffmenge nachzuplasti- 
fizieren und diese noch nachtraglich in die Offnung zu 
spritzen. Schlielilich ware es aber auch denkbar, durch 
die Rotation der Extruderschnecke nachtraglich eine 
bestimmte Menge von plastifiziertem Kunststoff in die 
verbliebene Offnung zu introdieren. 
[0066] Durch die Versiegelung der Offnung wird in je- 
dem Falle ein flussigkeitsdichter Verschlufi des Form- 
teil-Hohlraums bewirkt. 

[0067] Nach der vorstehend beschriebenen Verfah- 
rensart konnen nicht nur Hohlkorper-Formteile durch 
Spritzgiefien aus thermoplastischen Kunststoffen her- 
gestellt werden, die aus einer Kunststoff-Komponente 
bestehen, sondern vielmehrauch solche, zu deren Her- 
stellung zwei Oder gegebenenfalls mehr KunststofF- 
Komponenten zum Einsatz gelangen miissen. 
[0068] Fur das Spritzgiefien von Hohlkorper-Formtei- 
len, bei denen nur eine Kunststoff-Komponente in den 
Formhohlraum des Spritzwerkzeugs eingebracht und 
dann der Druckeinwirkung eines stromungsfahigen Me- 
diums, insbesondere eines Gases, ausgesetzt wird, ist 
besonders ein Spritzkopf derjenigen Bauart geeignet, 
wie sie in der Patentanmeldung P 36 32 1 85.0 beschrie- 
ben wird. Hingegen lafit sich ein Spritzkopf nach Patent- 
anmeldung P 36 32 928.2 dann in besonders vorteilhaf- 
ter Weise zum Einsatz bringen, wenn ein Spritzgiefien 
von Hohlkorper-Formteilen aus zwei Kunststoff-Kompo- 
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nenten ansteht, die wahrend des Spritzvorgangs der 
Druckeinwirkung eines stromungsfahigen Mediums, 
insbesondere eines Gases ausgesetzt werden sollen. 
[0069] Wahrend die erstgenannte Bauart eines 
Spritzkopfes in den Fig. 5.1 bis 5.6 der Zeichnung dar- 5 
gestellt ist, wird die zweite Bauart in den Fig. 6.1 bis 6.5 
der Zeichnung wiedergegeben. 
[0070] Die Fig. 5.1 bis 5.6 zeigen jeweils im Langs- 
schnitt den wesentlichen Bereich eines Spritzkopfs 101 
in verschiedenen Funktionsstellungen. Er liegt uber sein 10 
Dusenmundstuck 102 an der Angulibuchse 103 einer - 
weiter nicht gezeigten -Spritzform an. 
[0071] Vom Dusenmundstuck 102 aus erstreckt sich 
koaxial durch das Gehause 104 des Spritzkopfes 101 
ein Hauptkanal 105, der eine Schlielinadel 106 auf- 15 
nimmt. Diese Schlielinadel 106 hat dabei einen nach 
hinten durch den Spritzkopf 101 gefuhrten Schaft 107, 
an dem ein - nicht gezeigter - Verschiebeantrieb an- 
greift, der bspw. durch Druckmittel, insbesondere hy- 
draulisch, betatigt werden kann. 20 
[0072] Das Ende der Schlielinadel 106 ist mit einem 
Dichtkonus 108 ausgestattet, welcher mit einem ent- 
sprechend angepafiten Dichtkonus 109 im Diisen- 
mundstuck 102 in der vorgeschobenen Abdichtstellung 
der Schlielinadel 106 zusammenwirkt, wie das die Fig. 25 
5.1, 5.2, 5.5 und 5.6 deutlich erkennen lassen. 
[0073] Mit einem grofieren Abstand von dem eine 
Austrittsoffnung 110 enthaltenden Dusenmundstuck 
102 mundet unter einem vorgegebenen Winkel - bspw. 
von 30 bis 40 0 - ein Zufuhrkanal 111 in den Hauptkanal 30 

105 des Gehauses 104 ein. 

[0074] Mit geringem Abstand vom Dusenmundstuck 
102 mundet in den Hauptkanal 105 des Gehauses 104 
am Spritzkopf 101 ein weiterer Zufuhrkanal 112, eben- 
falls unter einem vorgegebenen Winkel - bspw. zwi- 35 
schen 30 und 40° -. 

[0075] Die Mundungen 113 und 114 der beiden Zu- 
fuhrkanale 111 und 112 in den Hauptkanal 105 befinden 
sich vorzugsweise an sich gegenuberliegenden Um- 
fangsbereichen des Hauptkanals 105 und sind dabei *o 
gegeneinander urn den Abstand 115 axial versetzt vor- 
gesehen, welcher vorzugsweise etwa doppelt so groli 
bemessen ist, wie die axiale Ausdehnung der beiden 
Mundungsoffnungen 113 und 114 derZufuhrkanale 111 
und 112. 45 
[0076] Das Ausmafi 116 der grolistmog lichen Axial- 
verschiebung fur die Schlielinadel 106 ist mindestens 
so groli gewahlt, dafi der Querschnitt der Mundungsoff- 
nung 114 des Zufuhrkanals 112 in den Hauptkanal 105 
einerseits vollstandig geschlossen werden kann - Fig. 50 
5. 1 , 5.2 und 5.5, 5.6 -, wahrend er sich andererseits aber 
auch nahezu vollstandig freigeben lafit -Fig. 5.3 und 5.4 

[0077] Koaxial zur Langsachse ist in die Schlielinadel 

1 06 ein Verbindungskanal 1 1 7 eingearbeitet, wobei sich 55 
dessen Mundungsoffnung 118 am freien Ende der 
Schlielinadel 106 in Achsfluchtlage mit der Ausspritz- 
offnung 110 des Dusenmundstucks 102 befindet. Das 



andere Ende des Verbindungskanals 117 ist unter ei- 
nem vorgegebenen Neigungswinkel - von bspw. 30 bis 
40° - radial zum Umfang der Schlielinadel 106 gefuhrt 
und bildet dort eine Umfangsoffnung 119, deren axiale 
Ausdehnung 120 grolier bemessen ist als die axiale 
Ausdehnung der Austrittsoffnung 113 am zugehorigen 
Zufuhrkanal 111. Bewahrt hat es sich, wenn die axiale 
Ausdehnung 120 der radialen Umfangsoffnung 119 et- 
wa doppelt so groli bemessen wird wie die axiale Aus- 
dehnung der Austrittsoffnung 113 des Zufuhrkanals 111. 
Hierdurch kann sichergestellt werden, dafi die Stro- 
mungsverbindung zwischen dem Zufuhrkanal 111 und 
dem Verbindungskanal 117 auch bei einer Axialver- 
schiebung der Schlielinadel 106 aufrechterhalten wer- 
den kann, wie das der Vergleich zwischen den Fig. 5.2 
und 5.4 der Zeichnung deutlich macht. 
[0078] Damit sich aber die Stromungsverbindung des 
Zufuhrkanals 111 zum Verbindungskanal 117jederzeit 
auch unterbrechen lalit, ist die Schlielinadel 106 nicht 
nur axial verschiebbar, sondern auch winkelverdrehbar 
im Gehause 1 04 bzw. im Hauptkanal 105 des Spritzkop- 
fes 101 untergebracht. Das AusmaliderVerdrehbarkeit 
der Schlielinadel 106 kann dabei winkelbegrenzt wer- 
den, und zwar so, dali einerseits die radiale Umfangs- 
offnung 119 des Verbindungskanals 117 von der Aus- 
trittsoffnung 113 des Verbindungskanals 111 abgetrennt 
ist - Fig. 5.1, 5.3 und 5.6 -, wahrend sie andererseits 
hiermit in Verbindung steht - Fig. 5.2, 5.4 und 5.5 -. 
[0079] Ein Verdrehwinkel von bspw. 90° durfte in den 
meisten Fallen ausreichen, urn die Stromungsverbin- 
dung des Zufuhrkanals 111 mit dem Verbindungskanal 
117 herbeizufuhren und zu unterbrechen. 
[0080] Im einfachsten Falie werden Axialverschie- 
bung und Winkeldrehung der Schlielinadel 106 unab- 
hangig voneinander uber getrennte Antriebe herbeige- 
fiihrt und gesteuert. Hierbei ware es dann bedarfsweise 
moglich, Translations- und Rotationsbewegung der 
Schlielinadel 106 wahlweise gleichzeitig Oder zueinan- 
der zeitversetzt auszufuhren. 
[0081] Allerdings besteht auch ohne weiteres die 
Moglichkeit, die Translations- und Rotationsbewegung 
der Schlielinadel 106 miteinander zu koppeln und da- 
durch in vorgegebenen Abhangigkeitsverhaltnissen 
auszusteuern. Hierzu konnen ohne weiteres Kurven- 
bzw. Kulissentriebe eingesetzt werden, die sich dann 
auf unterschiedliche Bedarfsfalle abstimmen lassen. 
[0082] Denkbar ware es allerdings auch, die 
Schlielinadel 106 lediglich axial verschiebbar im Ge- 
hause 104 des Spritzkopfes 101 vorzusehen und sie mit 
einer Hulse zu umgeben, die winkelverdrehbar, jedoch 
axial unverschiebbar im Gehause 104 des Spritzkopfes 
101 gehalten wird. In diesen Hulse ware dabei dann die 
radiale Umfangsoffnung 119 mit der axialen Ausdeh- 
nung 120 eingearbeitet, welche je nach ihrer Winkel- 
drehlage die Stromungsverbindung zwischen dem Zu- 
fuhrkanal 111 und dem Verbindungskanal 117 herstellt 
Oder unterbricht. 

[0083] Bei dem aus der Zeichnung ersichtlichen 
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Spritzkopf 101 dient der Zufuhrkanal 111 im Gehause 

104 zusammen mit dem Verbindungskanal 117 in der 
Schlielinadel 106 zur Zufiihrung des stromungsfahigen 
Mediums, insbesondere des Druckgases, wahrend 
durch den Zufuhrkanal 112 die Kunststoffschmelze an 5 
den Hauptkanal 105 herangefuhrt wird. 

[0084] Bei der aus Fig. 5.1 ersichtlichen Betatigungs- 
stellung des Spritzkopfes 101, namlich in der geschlos- 
senen Grundsteltung der Schliefinadel 106 gelangt der 
Schmelzestrom durch den Zufuhrkanal 112 lediglich bis *o 
an den Umfang der Schliefinadel 106 heran. Er kann 
daher weder in den Hauptkanal 105 noch in das Dusen- 
mundstuck 102 gelangen. 

[0085] Bei der aus Fig. 5.2 ersichtlichen Bedienstel- 
lung befindet sich die Schliefinadel 106 zwar noch in is 
ihrer vorgeschobenen Schliefistellung, sie wurde je- 
doch in Umfangsrichtung so gedreht, dad die Austritts- 
ofmung 113 des Zufiihrkanals 111 uber die radiale Um- 
fangsoffnung 119 mit dem Verbindungskanal 117 in der 
Schlielinadel 106 korrespondiert Das im Zufuhrkanal 20 
111 anstehende stromungsfahige Medium, insbesonde- 
re ein Druckgas, kann daher durch den Verbindungska- 
nal 117 und die Ausspritzoffnung 110 des Diisenmund- 
stucks 102 in die Spritzform gelangen. 
[0086] In der Stellung nach Fig. 5.3 wird die Austritts- 25 
offnung 114 des Zufiihrkanals 112 in den Hauptkanal 

105 freigegeben und zugleich die Mundungsoffnung 
118 des Verbindungskanals 117 von der Ausspritzoff- 
nung 1 1 0 des Dusenmundstiicks 1 02 weg in den Haupt- 
kanal 105 zuriickgezogen. In dieser Stellung ist eine 30 
gleichzeitige Zufuhr thermoplastischer Kunststoffmas- 

se und des stromungsfahigen Mediums durch den 
Hauptkanal 105 in die Anspritzoffnung 110 des Dusen- 
mundstiicks 102 moglich. 

[0087] Wird die Schliefinadel 106 in ihrer aus Fig. 5.3 35 
ersichtlichen Axialstellung urn ihre Langsachse in die 
Grundsteilung zuruckgedreht, so dafi die Austrittsoff- 
nung 113 des Zufiihrkanals 111 aufier Stromungsver- 
bindung mit der radialen Umfangsoffnung 119 des Ver- 
bindungskanals 117 kommt, dann kann die Zufuhr des 40 
stromungsfahigen Mediums, insbesondere des Druck- 
gases, hierdurch unterbrochen werden. 
[0088] Sobald die gewunschte bzw. erforderliche 
Menge von Kunststoffmasse in die Spritzform gelangt 
ist, wird die Schlielinadel 1 06 aus der Stellung nach Fig. 45 
5,4 sowohl verdreht als auch axial verschoben, derart, 
dad sich zunachst wieder ein Betriebszustand entspre- 
chend der Fig. 5.3 und dann ein solcher entsprechend 
der Fig. 5.5 einstellt. Mit dem stromungsfahigen Medi- 
um, insbesondere dem Druckgas, wird dabei in der so 
Schaltstellung nach Fig. 5.5 der erforderliche Nach- 
druck auf das in der Spritzform befindliche Kunststoff- 
Formteil ausgeubt, so dafi der Formhohlraum seine op- 
timale Fullung und das Kunststoff-Formteil seine opti- 
male Gestalt erhalt. 55 
[0089] Wird nun die Schliefinadel 106 in die Stellung 
gemafi Fig. 5.6 gedreht, dann ist zugleich die Funkti- 
onsstellung nach Fig. 5.1 wieder erreicht. 



[0090] Die Schaltsteilungen des Spritzkopfes 101 
nach den Fig. 5.2 und 5.5 der Zeichnung konnen nicht 
nur der Zufuhr des unter Druck stehenden, stromungs- 
fahigen Mediums in den Formhohlraum der Spritzform 
dienen. Vielmehr ist es auch moglich, diese Stellung der 
Dusennadel 106 zu nutzen, um den Druckabbau aus 
dem Hohlkorper-Formteil vor dem Offnen der Spritzform 
zu bewirken. 

[0091] Mit dem Spritzkopf nach den Fig. 6.1 bis 6.5 
wird bei der Herstellung von Hohlkorper-Formteilen ge- 
arbeitet, die unter Benutzung zweier verschiedener 
Kunststoff-Komponenten gefertigt werden mussen. 
[0092] Er ist uber sein Dusenmundstuck 202 an die 
Angulibuchse 203 einer ansonsten nicht dargestellten 
Spritzform an leg bar. 

[0093] Im Gehause 204 des Spritzkopfes 201 ist ko- 
axial zum Dusenmundstuck 202 ein Kanal 205 ausge- 
bildet, in dem unter Bildung eines Ringspaltes 206 ein 
rohrformiger Einsatz 207 begrenzt axial verschiebbar 
aufgenommen ist. Innerhalb des rohrformigen Einsat- 
zes 207, und zwar in enger Anpassung an dessen In- 
nenumfang 208, ist wiederum eine Nadel 209 begrenzt 
axial verschiebbar gefuhrt. Sowohl derrohrfdrmige Ein- 
satz 207 als auch die Nadel 209 sind mit einem nach 
hinten durch den Spritzkopf 201 gefuhrten - nicht ge- 
zeigten - Schaft versehen, an dem jeweils ein Verschie- 
beantrieb angreift, der bspw. durch Druckmittel, insbe- 
sondere hydraulisch, betatigt werden kann. 
[0094] Das vordere Ende des rohrfdmrigen Einsatzes 
207 ist mit einem Dichtkonus 210 versehen, der mit ei- 
nem angepaliten Dichtkonus 211 im Dusenmundstuck 
202 in der vorgeschobenen Abdichtstellung - Fig. 6.1 - 
des rohrformigen Einsatzes 207 zusammenwirkt und 
dabei den Ringspait 206 gegen die Austrittsofmung 212 
des Dusenmundstiicks 202 absperrt. Durch axiales Zu- 
ruckfahren des rohrformigen Einsatzes 207 mittels sei- 
nes Verschiebeantriebs wird der Dichtkonus 210 vom 
Dichtkonus 211 abgehoben und damit der Ringspait 206 
mit der Austrittsofmung 212 in Verbindung gebracht - 
Fig. 2 - so dafi das in diesem befindliche, thermoplasti- 
sche Kunststoffmaterial in die Spritzform gelangen 
kann. 

[0095] Auch die Nadel 209 ist mit einem Dichtkonus 

21 3 versehen, welcher in der vorgeschobenen Stellung 
der Nadel 209 an einem entsprechenden Dichtkonus 

214 im rohrfdmigen Einsatz 207 anliegt, wodurch des- 
sen Innenumfang 208 durch die zentrale Durchtrittsoff- 
nung 215 abgesperrt wird. 

[0096] Nahe dem Dichtkonus 214 liegt am Innenum- 
fang 208 des rohrformigen Einsatzes 207 die Mundung 
216 eines Zufiihrkanals 217 fur ein zweites, thermopla- 
stisches Kunststoffmaterial, wie das deutlich den Fig. 1 
bis 5 entnommen werden kann. Der Zufuhrkanal 217 
verlauft dabei in Langsrichtung durch die Wand des 
rohrformigen Einsatzes 207 und steht an seinem hinte- 
ren Ende mit einer Spritzeinheit fur das betreffende ther- 
moplastische Kunststoffmaterial in Verbindung. Eine 
entsprechende Spritzeinheit fur thermoplastisches 
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Kunststoffmaterial ist naturiich auch an den Ringspalt 
206 zwischen dem Gehause 204 und dem rohrformigen 
Einsatz 207 angeschlossen. 

[0097] Ein wichtiges Ausbildungsmerkmal besteht 
noch darin, daft die Nadel 209 an ihrem freien Ende ei- 
nen im Durchmesser verringerten Ansatz 218 aufweist, 
der in vorgeschobener Lage der Nadel 209 in die Durch- 
trittsoffnung 215 des rohrformigen Einsatzes 207 hin- 
einragt und diesen auf seiner ganzen Lange ausfullt. 
[0098] Besonders zweckmaRig ist es sogar, wenn in 
der vorgeschobenen Stellung der Nadel 209 der Ansatz 
218 mit seinem vorderen Ende geringfugig aus der 
Durchtrittsoffnung 215 vorsteht und dort mit einer An- 
fassung versehen ist, die sich als Verlangerung an den 
Dichtkonus 210 des rohrformigen Einsatzes 207 an- 
schiiefit und dabei urn ein geringes Maft in die Autritts- 
offnung 212 des Dusenmundstucks 202 vorspringt. 
[0099] Die Nadel 209 weist im freien Ende ihres An- 
satzes 218 eine zentrale Dusenoffnung 220 auf, an die 
sich nach ruckwarts ein Verbindungskanal 221 an- 
schliefit, der wiederum eine radiale Umfangsoffnung 
222 hat. 

[01 00] Der radialen Umfangsoffnung 222 des Verbin- 
dungskanals 221 ist am Innenumfang 208 des rohrfor- 
migen Einsatzes 207 die radiale Mundung 223 eines 
langsverlaufenden Verbindungskanals 224 zugeordnet, 
welcher sich - ebenso wie der Zufuhrkanal 217 - in der 
Wand des rohrformigen Einsatzes 207 befindet, und 
zwar vorzugsweise in einem zum Zufuhrkanal 217 dia- 
metral gegenuberliegenden Querschnittsbereich. Die 
radiale Mundung 223 des Verbindungskanals 224 hat 
dabei einen grofieren Abstand vom Dichtkonus 214 als 
die radiale Mundung 216 des Zufuhrkanals 217. 
[0101] An dieser Stelle sei erwahnt, daft die Nadel 
209 innerhalb des rohrformigen Einsatzes 207 nicht nur 
axial verschiebbargefuhrt, sondern vielmehrauch noch 
zumindest begrenzt winkelverdrehbar hierin gelagert ist 
und zu diesem Zweck mit einem - nicht gezeigten - 
Drehantrieb gekuppelt ist, der bspw. durch Druckmittel, 
insbesondere hydraulisch, betatigt werden kann. Auf 
diese Art und Weise ist es moglich, die radiale Umfangs- 
offnung 222 des Verbindungskanal 221 der Nadel 209 
wahlweise mit der Mundung 223 des Verbindungska- 
nals 224 im rohrformigen Einsatz 207 in und aufier Stro- 
mungsverbindung zu bringen. 
[0102] Wahrend beim Ausfuhrungsbeispiel des 
Spritzkopfes 201 nach den Fig. 6.1 bis 6.4 sowie die ra- 
diale Umfangsoffnung 222 des Verbindungskanals 221 
als auch die Mundung 223 des Verbindungskanals 224 
eine Ausgestaltung haben, welche die Herstellung einer 
Stromungsverbindung nur in der vollstandig vorgescho- 
benen Axialstellung der Nadel 209 ermdglicht, ist in Fig. 
6.5 eine Ausgestaltung der radialen Umfangsoffnung 
222 zu sehen, die die Herstellung einer solchen Stro- 
mungsverbindung in jeder moglichen Axialstellung der 
Nadel 209 relativ zum rohrformigen Einsatz 207 zulafct. 
[0103] Durch den Verbindungskanal 224 im rohrfor- 
migen Einsatz 207 und den Verbindungskanal 221 in 



der Nadel 209 kann der zentralen Dusenoffnung 220 
des Spritzkopfes 201 ein stromungsfahiges Medium, 
insbesondere ein Druckgas, zugefuhrt werden, sobald 
die radiale Umfangsoffnung 222 des Verbindungska- 

5 nals 221 mit der Mundung 223 des Verbindungskanals 
224 in Deckungslage gebracht wird. In diesem Falle ist 
dann der Verbindungskanal 224 an ein Steuerungs- und 
Regelsystem angeschlossen, wie es in einer der Fig. 1 
bis 3 der Zeichnung gezeigt wird. 

10 [0104] Durch die zentrale Dusenoffnung 220 kann 
das stromungsfahige Medium, insbesondere Gas, unter 
relativ hohem Druck in die Spritzform gebracht werden, 
nachdem zuvor in diese zunachst Kunststoffmaterial 
aus dem Ringspalt 206 und dann Kunststoffmaterial aus 

15 dem rohrformigen Einsatz 207 eingeprefit worden ist, 
wie das die Fig. 6.2 und 6.3 andeutungsweise erkennen 
lassen. 

[0105] wahrend bei der Bauart eines Spritzkopfes 201 
nach den Fig. 6. 1 bis 6.4 die zentrale Dusenoffnung 220 

20 in der Nadel 209 eine Medienzufuhr in das Spritzwerk- 
zeug nur zulaflt, wenn zugleich die vom rohrformigen 
Einsatz 207 umschlossene, innere Duse zuvor in 
Schlieftlage gebracht worden ist -Fig. 6.4 -, zeigt Fig. 
6.5 eine Ausbildungsvariante, bei der die radiale Um- 

25 fangsoffnung 222 des Verbindungskanals 221 in der 
Nadel 209 eine solche axiale Ausdehnung hat, dali sie 
sowohl in der Schlieftlage der inneren Duse als auch in 
deren Offnungslage mit der radialen Mundung des Ver- 
bindungskanals 224 im rohrformigen Einsatz 207 in und 

30 aulier Stromungsverbindung gebracht werden kann. 
Hierzu ist lediglich die entsprechende Winkeldrehung 
der Nadel 209 relativ zum rohrformigen Einsatz 207 no- 
tig. 

[0106] Durch die Benutzung der vorstehend anhand 
35 der Fig. 5.1 bis 5.6 sowie 6.1 bis 6.5 beschriebenen 
Spritzkopfe wird das Spritzgiefien hochwertiger Hohl- 
korper-Formteile aus thermoplastischen Kunststoffen 
besonders giinstig beeinflufit, weil namlich die zweck- 
entsprechende Zufuhr und Ableitung des unter variier- 
barem Druck setzbaren stromungsfahigen Mediums un- 
mittelbar mit Hilfe des Spritzkopfes bewirkt werden 
kann, der auch das dosierte Einbringen der thermopla- 
stischen Kunststoffschmelze in den Formhohlraum der 
Spritzform sicherstellt. Die Variation des Druckniveaus 
45 fur das stromungsfahige Medium, insbesondere das 
Druckgas, ist aber unabhangig vom Einsatz der in den 
Fig. 5.1 bis 5.6 bzw. 6.1 bis 6.5 gezeigten Spritzkopfe 
101 bzw. 201 allein mit Hilfe eines der Steuerungs- und 
Regelsysteme moglich, wie sie in den Fig. 1 bis 4 der 
so Zeichnung dargestellt und weiter oben eingehend erlau- 
tert sind. 



Patentanspriiche 

55 

1. Verfahren zum Spritzgieflen von Formteilen aus 
thermoplastischen Kunststoffen, 
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bei welchem zunachst eine zur Ausbildung des 
Formteiles ausreichende Menge des schmelz- 
flussigen Kunststoffs in die Spritzform (103; 
203) gedruckt wird, 

bei welchem dann in die Spritzform (103; 203) 5 
und/oder den thermoplastischen Kunststoff ein 
stromungsfahiges Medium, insbesondere Gas, 
mit einem Druck eingepreftt wird, der die Kunst- 
stoffmasse gleichmaftig uber die Oberflache 
des Formhohlraums unter Bildung eines Hohl- 10 
korpers verteilt, 

bei welchem weiterhin der unter Mediendruck 
gehaltene Hohl'korper in der Spritzform (103; 
203) abgekuhlt wird, 

und bei welchem schlieftlich der Mediendruck 15 
aus dem Hohlkorper abgelassen (11, 11a, 11b, 
11c) und dann das Formteil entformt sowie aus 
der Spritzform (103; 203) entnommen wird, 
- wobei das stromungsfahige Medium aus einem 
mindestens auf einem vorgegebenen Mindest- 20 
druck gehaltenen Druckspeicher (6) in die 
Spritzform (103; 203) eingeleitet und/oder auf 
die uber die Oberflache des Formhohlraums 
verteilte Kunststoffmasse zur Einwirkung ge- 
brachtwird, 25 
wobei der Druck dieses strdmungsfahigen Me- 
diums im Formhohlraum unabhangig vom herr- 
schenden Druck im Druckspeicher (6) bis zur 
Abkuhlung der Kunststoffmasse zumindest 
zeitweilig kontrolliert und/oder variiert (10a, 30 
10b, 10c), 

wahrenddessen aber gegen Ruckstrdmung 
aus dem Formhohlraum gesperrt (4; 4a bis 4c) 
wird, 

35 

und wobei 

das stromungsfahige Medium einem Stro- 
mungsweg Oder mehreren verschiedenen, z.B. 
drei, Strdmungswegen (8a, 8b, 8c) zugefuhrt *o 
und dabei in diesen bzw. in diese immer mit 
dem im Druckspeicher (6) herrschenden Druck 
eingespeist wird, 

dieser Strdmungsweg oder jeweits einer dieser 
Strom ungswege (8a bzw. 8b bzw. 8c) zur Ver- 45 
bindung (2, 3) mit der Spritzform (103; 203) frei- 
gegeben wird (9a bzw. 9b bzw. 9c), 
das immer mit dem im Druckspeicher (6) herr- 
schenden Druck eingespeiste stromungsfahi- 
ge Medium erst im freigegebenen Stromungs- so 
weg oder im jeweils freigegebenen Strdmungs- 
weg (8a bzw. 8b bzw. 8c) auf eine ausgewahlte 
Druckstufe bzw. ein eingestelltes Druckniveau 
gebracht (10a bzw. 10b bzw. 10c) 
sowie mit dieser Druckstufe bzw. diesem 55 
Druckniveau (10a bzw. 10b bzw. 10c) zeitweilig 
in den Formhohlraum der Spritzform (103; 203) 
hinein wirksam gemacht wird (2, 3, 4), 



und dabei der Mediendruck nach einem fur das 
jeweilige Formteil und/oder Kunststoffmaterial 
vorgegebenen Profit geregelt (10a, 10b, 10c) 
und/oder gesteuert (9a,' 9b, 9c) wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 ( 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Mediendruck zeitabhangig geregelt (10a, 
10b, 10c) und oder gesteuert (9a, 9b, 9c) wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dali der Mediendruck wegabhangig geregelt (10a, 
10b, 10c) und oder gesteuert (9a, 9b, 9c) wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekenzeichnet, 

daft der Mediendruck zeit- und wegabhangig gere- 
gelt (10a, 10b, 10c) und oder gesteuert (9a, 9b, 9c) 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekenzeichnet, 

daft der Mediendruck temperaturabhangig, bspw. 
uber die Temperatur der im Formhohlraum der 
Spritzform (103; 203) befindlichen Kunststoffmasse 
geregelt (10a, 10b, 10c) und oder gesteuert (9a, 9b, 
9c) wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekenzeichnet, 

daft der Mediendruck in Abhangigkeit vom Innen- 
druck im Formhohlraum der Spritzform (103; 203) 
variiert (10a, 10b, 10c) und/oder gesteuert (9a, 9b, 
9c) wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Mediendruck allmahlich an- und abschwel- 
lend geregelt (10a, 10b, 10c) und/oder gesteuert 
(9a, 9b f 9c) wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft der Mediendruck jeweils plotzlich bzw. stufen- 
weise verandert wird. 

9. Vorrichtung zum Spritzgieften von Formteilen aus 
thermoplastischen Kunststoffen, 

bei der an den Spritzkopf (2; 1 01 ; 201 ) bzw. das 
Dusenmundstuck (102; 202) am vorderen En- 
de des Gehauses eines Schneckenextruders 
(1 ) eine den Formhohlraum fur die Bildung des 
Formteils enthaltende Spritzform (103; 203) 
anlegbar ist, 

bei der der Formhohlraum dieser Spritzform 
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(103; 203) durch den Spritzkopf (2; 101; 201) 
bzw. das Dusenmundstuck (102; 202) aus dem 
Schneckenextruder (1 ) mit Kunststoffschmelze 
beschickbar ist, 

bei der die Oberfuhrung der Kunststoffschmel- 5 
ze durch den Spritzkopf (2; 101; 201) bzw. das 
Dusenmundstuck (102; 202) in die Spritzform 
(103; 203) z. B. durch eine im Gehause des 
Schneckenextruders (1) uber einen Verschie- 
beantrieb gegentiber dem Dusenmundstuck 10 
(102; 202) verstellbare Schlieftnadel (106; 209) 
beeinfluftbar ist, 

bei der der Formhohlraum in der Spritzform 
(103; 203) uber Leitungen (3, 7) mit einem 
Druckspeicher (6) fur ein stromungsfahiges 15 
Medium verbindbar ist (9a t 9b, 9c; 4), 
bei der in den vom Druckspeicher (6) zur Spritz- 
form (103; 203) fuhrenden Leitungen Steuer- 
elemente (9a, 9b, 9c) und Oder Regelelemente 
(10a, 10b, 10c) fur das stromungsfahige Medi- 20 
urn vorgesehen sind, 

und bei der in diesen Leitungen (3, 7) dem 
Formhohlraum der Spritzform (103; 203) eine 
Ruckstromsperre (4; 4a, 4b, 4c) fur das stro- 
mungsfahige Medium vorgeordnet ist, 25 

und wobei 

in den vom Druckspeicher (6) zum Formhohlraum 
der Spritzform (103; 203) fuhrenden Leitungen (7, 
3 bzw. 7, 3a, 3b, 3c) als Steuerelemente (9a, 9b, 30 
9c) Wegeventile sowie als Steuer- und/oder Regel- 
elemente (10a, 10b, 10c) zur Steuerung und/oder 
Regelung eines Druckprofils geeignete Druckventi- 
le vorgesehen sind. 

35 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die als Steuer- und/oder Regelelemente (10a, 
10b, 10c) vorgesehenen Druckventile als Druckbe- 
grenzungsventile ausgefuhrt sind. *o 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die als Steuer- und/oder Regelelemente (10a, 
10b, 10c) vorgesehenen Druckventile als Druckre- 45 
gelventile ausgelegt sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 und 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft als Steuer- und/oder Regelelemente (10a, 10b, 50 
10c) mehrere parallel geschaltete Druckventile vor- 
gesehen sind (Figuren 1 und 2), die unabhangig 
voneinander einstellbar und ansteuerbar (9a, 9b, 
9c), aber mit dem Formhohlraum der gleichen 
Spritzform (103; 203) verbindbar sind. 55 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
gekennzeichnet durch, 



mehrere Gruppen parallel geschalteter Druckventi- 
le (10a, 10b, 10c; Figur 3), die mit den Formhohl- 
raumen verschiedener Spritzformen (103; 203) in 
Verbindung stehen (2a bzw. 2b, 2c), aber unabhan- 
gig voneinander einstellbar und ansteuerbar (9a, 
9b, 9c) sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Druckspeicher (6) uber den Spritzkopf (2 
bzw. 101 bzw. 201) des Schneckenextruders (1) 
bzw. der Spritzgieftmaschine an den Formhohl- 
raum der Spritzform (103; 203) anschlieftbar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Spritzkopf (101) je einen Zufiihrkanal 
(112 bzw. 111) fur die Kunststoffschmelze und 
das stromungsfahige Medium enthalt, die ei- 
nem in eine Austrittsoffnung (110) iibergehen- 
den Hauptkanal (105) zugeordnet ist, 
daft die Zufuhrkanale (112 bzw. 111) mit axia- 
lem Abstand von der Austrittsoffnung (110) und 
voneinander sowie gegeneinander winkelver- 
setzt in den Hauptkanal (105) munden, 
daft eine axial im Hauptkanal (105) verschieb- 
bareSchlieftnadel (106) vorgesehen ist, mit der 
die beiden Zufuhrkanale (112 und 111) vom 
Hauptkanal (105) abtrennbar sind, 
daft in der Schlieftnadel (106) ein im wesentli- 
chen in axialer Richtung verlaufender Verbin- 
dungskanal (117) angeordnet ist, dereinerseits 
von der Stirnflache (118) aus radial zum ent- 
fernteren Zufiihrkanal (111) hin aus dem Urn- 
fang der Schlieftnadel (106) herausgefuhrt ist, 
und daft die radiale Umfangsoffnung (119) des 
Verbindungskanals (117) sowohl in der ge- 
schlossenen Axialstellung als auch in zumin- 
dest einer teilweise geoffneten Axialstellung 
der Schlieftnadel (106) etwa auf gleicher Hone 
mit der inneren radialen Austrittsoffnung (113) 
des entfernteren Zufiihrkanals (111) liegt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft im Spritzkopf (201) einerseits durch einen 
im Gehause (204) axial verschiebbar gefuhr- 
ten, rohrformigen Einsatz (207) eine innere Dii- 
se (13, 14, 15) fur ein erstes Kunststoffmaterial 
gebildet ist, die wiederum eine ebenfalls axial 
verschiebbare Nadel (209) als Schlieftvorrich- 
tung enthalt, 

daft durch einen Ringraum (206) zwischen dem 
rohrformigen Einsatz (207) und dem Gehause 
(204) eine Ringduse (210, 211) fur das zweite 
Kunststoffmaterial gebildet ist, zu der der axial 
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verschiebbare, rohrfdrmige Einsatz (207) die 
SchlieBvorrichtung bildet, 
daft die Schlieftnadel (209) an ihrem freien En- 
de einen Ansatz (218) hat, der in der 
Schlieftstellung der inneren Duse (13, 14, 15) 
zumindest bundig mit dem freien Ende des 
rohrformigen Einsatzes (207) abschlieftt, 
daft die Schlieftnadel (209) an ihrem freien En- 
de (219) eine zentrale Dusenoffnung (220) ent- 
halt, an die sich nach ruckwarts ein Verbin- 
dungskanal (221) anschlieftt, der eine radiale 
Umfangsoffnung (222) hat, 
daft in der Wandung des rohrformigen Einsat- 
zes (207) ein langsverlaufender Verbindungs- 
kanal (224) ausgebildet ist, der am Innenum- 
fang (208) des rohrformigen Einsatzes (207) 
radial ausmundet (223), 
und daft die radiale Umfangsoffnung (222) des 
Verbindungskanals (221) der Schliefinadel 
(209) mit der radialen Ausmundung (223) des 
Verbindungskanals (224) im rohrformigen Ein- 
satz (207) mindestens in der der Schlieftstel- 
lung entsprechenden Axialsteliung der 
Schlieftnadel (209) durch Relativdrehung urn 
die gemeinsame Langsachse wahlweise in und 
aufter Strom ungsverbindung mit der Zufuhrlei- 
tung (224) fur das stromungsfahige Medium, 
insbesondere das Druckgas, stellbar ist. 



Claims 

1. Method for the injection-moulding of shaped parts 
of thermoplastic synthetic materials, 

(a) - in which method initially a quantity, which 
is adequate for the formation of the shaped 
part, of the molten synthetic material is pressed 
into the injection-moulding mould (103; 203), 

(b) - a fluid medium, in particular gas, is then 
pressed into the injection-moulding mould 
(103; 203) and/or the thermoplastic synthetic 
material at a pressure which distributes the syn- 
thetic material mass uniformly over the surface 
of the mould cavity whilst forming a hollow body 
and 

(c) - the hollow body still kept under medium 
pressure is cooled down in the injection-mould- 
ing mould (103; 203) 

(d) - and the medium pressure is finally let out 
of the hollow body opening the mould as well 
as taken out of the injection-moulding mould 
(103; 203), 

(e) - wherein the fluid medium is introduced into 
the injection-moulding mould (103, 203) and/or 
brought into effect onto the synthetic material 
mass distributed over the surface of the mould 
cavity out of a pressure storage device (6) kept 



at least to a preset minimum pressure, 

(f) - wherein the pressure of this fluid medium 
in the mould cavity is checked and/or varied 
(10a, 10b, 10c) at least periodically until the 

5 cooling-down of the synthetic material mass 

and independently of the prevailing pressure in 
the pressure storage device (6), 

(g) - but during which is blocked against return 
flow from the mould cavity (4; 4a to 4c), 

10 (h) - the fluid medium is fed to a flow path or 

several different, for example three, flow paths 
(8a, 8b, 8c), 

(i) - and in that case is supplied into this or these 
always at the prevailing pressure in the pres- 

15 sure storage device (6), 

(j) - this flow path or a respective one of these 
flow paths (8a or 8b or 8c) is freed (9a or 9b or 
9c) for connection with the injection-moulding 
mould (103; 203), 

20 (k) - the fluid medium always supplied at the 

prevailing pressure in the pressure storage de- 
vice (6) is brought only in the freed flow path or 
in the respectively freed flow path (8a or 8b or 
8c) to a selected pressure stage or a set pres- 

25 sure level (10a or 10b or 10c) 

(I) • as well as made effective periodically into 
the mould cavity of the injection-moulding 
mould (103; 203) at this pressure stage or this 
pressure level (10a or 10b or 10c) 

30 (m) - and the medium pressure is in that case 

regulated (10a, 10b, 10c) and or controlled (9a, 
9b, 9c) according to a profile preset for the re- 
spective shaped part and/or synthetic material. 

35 2. Method according to claim 1 , characterised thereby, 
that the medium pressure is regulated (10a, 10b, 
10c) and/or controlled (9a, 9b, 9c) in dependence 
on time. 

40 3. Method according to claim 1 , characterised thereby, 
that the medium pressure is regulated (10a, 10b, 
10c) and/or controlled (9a, 9b, 9c) in dependence 
on travel. 

45 4. Method according to claim 1 , characterised thereby, 
that the medium pressure is regulated (10a, 10b, 
10c) and/or controlled (9a, 9b, 9c) in dependence 
on time and travel. 

50 5. Method according to claims 1 to 4, characterised 
thereby, that the medium pressure is regulated 
(10a, 10b, 10c) and/or controlled (9a, 9b, 9c) in de- 
pendence on temperature, for example by way of 
the temperature of the synthetic material mass dis- 

55 posed in the mould cavity of the injection-moulding 
mould (103; 203). 

6. Method according to claims 1 to 5, characterised 
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thereby, that the medium pressure is regulated 
(10a, 10b, 10c) and/or controlled (9a, 9b, 9c) in de- 
pendence on the internal pressure in the mould cav- 
ity of the injection-moulding mould (103; 203). 

5 

7. Method according to claims 1 to 5, characterised 
thereby, that the medium pressure is regulated 
(10a, 10b, 10c) and/or controlled (9a t 9b, 9c) to be 
rising and falling gradually. 

10 

8. Method according to one or more of the claims 1 to 
7, characterised thereby, that the media pressure is 
varied suddenly or in steps each time. 

9. Device for the injection-moulding of shaped parts of is 
thermoplastics synthetic materials, 

in which device an injection-moulding mould 
(103; 203) containing the mould cavity for the 
formation of the shaped part is layable against 20 
the injection head (2; 101; 201) or the nozzle 
mouthpiece (102; 202) at the front end of the 
housing of a worm extruder (1), 
the mould cavity of this injection-moulding 
mould (103; 203) is chargeable with synthetic 25 
material melt out of the worm extruder (1) 
through the injection head (2; 101; 201) or the 
nozzle mouthpiece (102; 202), 
the transfer of the synthetic material melt 
through the injection head (2; 101; 201) or the 30 
nozzle mouthpiece (102; 202) into the injection- 
moulding mould (103; 203) is influenceable, for 
example by a closure needle (106; 209), which 
is resettable in the housing of the worm extrud- 
er (1) relative to the nozzle mouthpiece (102; 35 
202) by a displacing drive, 
the mould cavity in the injection-moulding 
mould (103; 203) is connective (9a, 9b, 9c; 4) 
by way of ducts (3, 7) with a pressure storage 
device (6) for a fluid medium, *o 
control elements (9a, 9b, 9c) and/or regulating 
elements (10a, 10b, 10c) for the fluid medium 
are provided in the ducts leading from the pres- 
sure storage device (6) to the injection-mould- 
ing mould (103; 203) 45 
and a return flow barrier (4; 4a, 4b, 4c) for the 
fluid medium is arranged in these ducts (3, 7) 
upstream of the mould cavity of the injection- 
moulding mould (103; 203), 

50 

and wherein multiway valves are provided as con- 
trol elements (9a,9b, 9c), as well as suitable pres- 
sure valves are provided as control and/or regulat- 
ing elements (10a, 10b, 10c) for control and/or reg- 
ulation of a pressure profile, in the ducts (7, 3 or 7, 55 
3a, 3b, 3c) leading from the pressure storage device 
(6) to the mould cavity of the injection-moulding 
mould (103; 203). 



10. Device according to claim 9, characterised thereby, 
that the pressure valves, which are provided as con- 
trol and/or regulating elements (10a, 10b, 10c), are 
constructed as pressure limiting valves. 

11 . Device according to claim 9, characterised thereby, 
that the pressure valves, which are provided as con- 
trol and/or regulating elements (10a, 10b, 10c), are 
designed as pressure-regulating valves. 

12. Device according to one of the claims 9 and 11, 
characterised thereby, that several pressure valves 
(Figures 1 and 2), which are connected in parallel 
and settable and drivable (9a, 9b, 9c) one inde- 
pendently of the other, but connectible with the 
mould cavity of the same injection-moulding mould 
(103; 203), are provided as control and/or regulat- 
ing elements (10a, 10b, 10c). 

1 3. Device according to one of the claims 9 to 11 , char- 
acterised by several groups of pressure valves 
(10a, 10b, 10c; Figure 3), which are connected in 
parallel and stand in connection (2a or 2b, 2c) with 
the mould cavities of different injection-moulding 
moulds (103; 203), but are settable and drivable 
(9a, 9b, 9c) one independently of the other. 

14. Device according to one of the claims 9 to 1 3, char- 
acterised thereby, that the pressure storage device 
(6) is connectible to the mould cavity of the injection- 
moulding mould (103; 203) by way of the injection 
head (2 or 101 or 201) of the worm extruder (1) or 
of the injection-moulding machine. 

15. Device according to claim 14, characterised there- 
by, 

that the injection head (101) contains a respec- 
tive feed channel (112 or 111) each for the syn- 
thetic material melt and the fluid medium, which 
is associated with a main channel (105) pass- 
ing over into an exit opening (110), 
- that the feed channels (112 or 111) open into 
the main channel (105) at an axial spacing from 
the exit opening (110) and displaced angularly 
from as well as against one another, 
that a closure needle (106) is provided, which 
is axially displaceable in the main channel ( 1 05) 
and by which both the feed channels (112 and 
111) are separable from the main channel 
(105), 

that a connecting channel (117), which extends 
in substantially axial direction and is led at one 
end out of the circumference of the closure nee- 
dle (106) radially out from the end face (118) to 
the more remote feed channel (111), is ar- 
ranged in the closure needle (106), 
and that the radial circumferential opening 
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(119) of the connecting channel (117) in the 
closed axial setting as well as also in at least a 
partially open axial setting of the closur needle 
(1 06) lies at about the same height as the inner 
radial exit opening of the more remote feed 5 
channel (111). 

16. Device according to claim 14, characterised there- 
by, 

10 

that an inner nozzle (13, 14, 15) for a first syn- 
thetic material is formed in the injection head 
(201 ) at one end by a tubular insert (207), which 
is guided to be axially displaceable in the hous- 
ing (204), and in turn contains a likewise axially f 5 
displaceable needle (209) as closure device, 

- that an annular nozzle (210,211), for which the 
axially displaceable tubular insert (207) forms 
the closure device, for the second synthetic ma- 
terial is formed by an annular space (206) be- 20 
tween the tubular insert (207) and the housing 
(204), 

that the closure needle (209) at its free end has 
a prolongation (218), which in the closed setting 
of the inner nozzle (13, 14, 15) terminates at 25 
least flush with the free end of the tubular insert 
(207), 

that the closure needle (209) at its free end 
(219) contains a central nozzle opening (220), 
which is rearwardly adjoined by a connecting 30 
channel (221), which has a radial circumferen- 
tial opening (222), 

- that a longitudinally extending connecting 
channel (224), which opens out radially at the 
internal circumference (208) of the tubular in- 35 
sert (207), is formed in the wall of the tubular 
insert (207), 

and that the radial circumferential opening 
(222) of the connecting channel (221 ) of the clo- 
sure needle (209) with the radial opening (223) *o 
of the connecting channel (224) in the tubular 
insert (207) is settable at least in that axial set- 
ting of the closure needle (209), which corre- 
sponds to the closed setting, selectably into 
and out of flow connection with the feed duct 45 
(224) for the fluid medium, in particular the 
pressurised gas, by relative rotation about the 
common longitudinal axis. 

50 

Revendications 

1. Procede pour le moulage par injection de pieces 
moulees en matieres synthetiques thermoplasti- 
ques, 55 

a) dans lequel on presse d'abord dans le moule 
d'injection (103 ; 203) une quantite suffisante 



de matiere synthetique en fusion pour former 
la piece moulee, 

b) dans lequel on injecte ensuite dans le moule 
d'injection (103; 203) et/ou dans la matiere 
synthetiqu thermoplastique un agent fluide, 
notamment un gaz, sous pression qui repartit 
la masse de matiere synthetique uniformement 
sur la surface du creux du moule en formant un 
corps creux, 

c) dans lequel on refroidit ensuite le corps creux 
maintenu sous la pression de I'agent fluide 
dans le moule d'injection (103 ; 203), 

d) et dans lequel on evacue ensuite la pression 
de I'agent du corps creux (11, 11a, 11b, 11c) et 
on demoule la piece moulee et on retire celle- 
ci du moule d'injection (103 ; 203), 

e) I'agent fluide etant introduit dans le moule 
d'injection (103 ; 203) et/ou agissant sur la ma- 
tiere synthetique repartie sur la surface du 
creux du moule a partir d'un accumulateur de 
pression (6) maintenu au moins a une pression 
minimum predeterminee, 

f) la pression de cet agent fluide pouvant etre 
controtee et/ou variee (10a, 10b, 10c), au 
moins temporairement dans le creux du moule, 
independamment de la pression regnant dans 
I'accumulateur de pression (6) jusqu'au refroi- 
dissement de la masse de matiere synthetique, 

g) alors que le reflux hors du creux du moule 
est bloque (4 ; 4a a 4c), 

h) dans lequel I'agent fluide est alimente par 
une voie de passage de fluide ou par plusieurs 
voies de passage de fluide diffe rentes, par 
exemple trois voies de passage de fluide (8a, 
8b, 8c), 

i) et I'alimentation dans cette voie ou ces voies 
a ici toujours lieu a la pression regnant dans 
I'accumulateur de pression (6) ; 

j) on libere (9a ou 9b ou 9c) cette voie de pas- 
sage de fluide ou chaque fois I'une de ces voies 
de passage de fluide (8a ou 8b ou 8c) en vue 
de la liaison (2, 3) avec le moule d'injection 
(103 ; 203), 

k) I'agent fluide toujours alimente sous la pres- 
sion regnant dans I'accumulateur de pression 
6) est porte, seulementdans la voie de passage 
liberee ou dans chaque fois Tune des voies de 
passage liberees (8a ou 8b ou 8c), a un niveau 
de pression choisiou regie (10a ou 10bou 10c), 
I) et on le rend temporairement actif (2, 3, 4) a 
ce niveau de pression ( 1 0a ou 1 0b ou 1 0c) dans 
le creux du moule d'injection (103 ; 203), 
m) et en ce qu'on regie (10a, 10b, 10c) et/ou 
on commande (9a, 9b, 9c) alors la pression de 
I'agent selon une courbe predeterminee pour la 
piece moulee correspondante et/ou la matiere 
synthetique correspondante. 
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2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on regie (10a, 10b, 10c)et/ou oncommande (9a, 
9b, 9c) la pression de I'agent en fonction du temps. 

3. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on regie (10a, 10b, 10c)et/ou oncommande (9a, 
9b, 9c) la pression de I'agent en fonction de la dis- 
tance. 

4. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on regie (10a, 10b, 10c) et/ou on commande(9a, 
9b, 9c) la pression de I'agent en fonction de la dis- 
tance et du temps. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce qu'on regie (10a, 10b, 10c) et/ou on 
commande (9a, 9b, 9c) la pression de I'agent en 
fonction de la temperature, par exemple la tempe- 
rature de la masse de matiere synthetique qui se 
trouve dans le creux du moule d'injection (103; 
203). 

6. Procede selon I'une des revendications 1 a 5, ca- 
racterise en ce qu'on fait varier (10a, 10b, 10c) et/ 
ou on commande (9a, 9b, 9c) la pression de I'agent 
en fonction de la pression interieure qui regne dans 
le creux du moule d'injection (103 ; 203). 

7. Procede selon Tune des revendications 1 a 5, ca- 
racterise en ce qu'on regie (10a, 10b, 10c) et/ou on 
commande (9a, 9b, 9c) la pression de I'agent de fa- 
con progress ivement croissante et decroissante. 

8. Procede selon I'une ou plusieurs des revendica- 
tions 1 a 7, caracterise en ce qu'on modifie la pres- 
sion de I'agent chaque fois brusquement ou par eta- 
ges. 

9. Dispositif pour le moulage par injection de pieces 
moulees en matieres synthetiques thermoplasti- 
ques, 

dans lequel un moule d'injection (103 ; 203) qui 
contient le creux de moulage de la piece mou- 
lee est agencabie a la tete d'injection (2 ; 101 ; 
201) ou au nez d'ejecteur (102 ; 202) a I'extre- 
mite avant du carter d'une extrudeuse a vis (1 ), 
dans lequel le creux du moule d'injection (103 ; 
203) est alimentable en matiere synthetique en 
fusion par la tete d'injection (2 ; 101 ; 201) ou 
par le nez d'ejecteur (102 ; 202) depuis I'extru- 
deuse a vis (1), 

dans lequel le transfert de la matiere syntheti- 
que en fusion au travers de la tete d'injection 
(2 ; 101 ; 201) ou du nez d'ejecteur (102 ; 202) 
dans le moule d'injection (103; 203) est in- 
fluencable par exemple par un pointeau d'ob- 
turation (106 ; 209) reglable par rapport au nez 



de I'ejecteur (102 ; 202) dans le carter de I'ex- 
trudeuse a vis (1) moyennant un dispositif de 
positionnement, 

dans lequel le creux du moule d'injection (103, 
5 203) est reliable (9a, 9b, 9c ; 4) par des condui- 

tes (3, 7) a I'accumulateurde pression (6) pour 
un agent fluide, 

dans lequel les conduites qui menent de I'ac- 
cumulateur de pression (6) au moule d'injection 

10 (103 ; 203) sont equipees d'elements de com- 

mande (9a, 9b, 9c) et/ou d'elements de reglage 
(10a, 10b, 10c) pour I'agent fluide, 
et dans lequel un clapet anti-retour (4 ; 4a, 4b, 
4c) pour I'agent fluide est agence dans ces con- 

15 duites (3, 7) en amont du creux du moule d'in- 

jection (103 ; 203), 

et dans lequel des distributeurs sont agences 
a titre d'elements de commande (9a, 9b, 9c), et 
des soupapes de pression appropriees pour la 

20 commande et/ou pour la regulation d'une cour- 

be de pression sont agencees a titre d'ele- 
ments de commande et/ou de reglage (10a, 
10b, 10c) dans les conduites (7, 3 ou 7, 3a, 3b, 
3c) qui menent de I'accumulateur de pression 

25 (6) au creux du moule d'injection (103 ; 203). 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en 
ce que les soupapes de pression servant d'ele- 
ments de commande et/ou de reglage (10a, 10b, 

30 10c) consistent en des soupapes de limitation de 
pression. 

11. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en 
ce que les soupapes de pression servant d'ele- 

35 ments de commande et/ou de reglage (10a, 10b, 
10c) consistent en des soupapes de regulation de 
pression. 

1 2. Dispositif selon I'une des revendications 9 et 1 1 , ca- 
40 racterise en ce qu'il comporte plusieurs soupapes 

de pression montees en parallele (figures 1 et 2) 
servant d'elements de commande et/ou de reglage 
(10a, 10b, 10c), qui sont commandables et regla- 
bles (9a, 9b, 9c) independamment I'une de I'autre 
45 mais qui sont reliables au creux du meme moule 
d'injection (103; 203). 

13. Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca- 
racterise par plusieurs groupes de soupapes de 

so pression montees en parallele (10a, 10b, 10c; figu- 
re 3) qui sont reliees (2a ou 2b, 2c) aux creux de 
moules d'injection differents (103 ; 203), mais qui 
sont reglables et commandables (9a, 9b, 9c) inde- 
pendamment les unes des autres. 

55 

14. Dispositif selon I'une des revendications 9 a 13, ca- 
racterise en ce que I'accumulateur de pression (6) 
est reliable au creux du moule d'injection ( 1 03 ; 203) 
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par la tete d'injection (2 ou 101 ou 201) de I'extru- 
deuse a vis (1) ou de la machine de moulage par 
injection. 

15. Dispositif selon la revendication 14, caracterise : 5 

en ce que la tete d'injection (101) comporte 
chaque fois un canal d'alimentation (112 ou 
111) pour la matiere synthetique en fusion et 
I'agent fluide, qui est associe a un canal princi- w 
pal (105) qui s'etend dans un orifice d'injection 
(110), 

en ce que les canaux d'alimentation (112 ou 
111) debouchent a distance axiale de I'orifice 
d'ejection (110) et a distance Tun de I'autre, et is 
de facon decalee Tun par rapport a I'autre dans 
le canal principal (105), 
en ce qu'un pointeau d'obturation (106) depla- 
cable axialement dans le canal principal (105) 
est prevu pour separer les deux canaux d'ali- 20 
mentation (112 et 111) du canal principal (105), 
en ce que le pointeau d'obturation (106) com- 
porte un canal de liaison (117) essentiellement 
axial qui mene, en partant de la face frontale 
(118), radialement vers le canal d'alimentation 25 
eloigne (1 1 1 ) en debouchant sur la circonferen- 
ce du pointeau d'obturation (106), 
en ce que I'ouverture radiale (119) du canal de 
liaison (117) situee sur la circonference est si- 
tuee approximativement a meme hauteur que 30 
I'embouchure interne radiale (113) du canal 
d'alimentation eloigne (111), tant dans la posi- 
tion axiale d'obturation que dans au moins une 
position axiale partiellement ouverte du poin- 
teau d'obturation (106). 35 



porte, a son extremite libre (219), un orifice 
d'ejection central (220) auquel se raccorde, 
vers I'arriere, un canal de liaison (221) qui pre- 
sente une embouchure radiale (222) sur la cir- 
conferenc , 

en ce qu'un canal de liaison longitudinal (224) 
est forme dans la paroi de I'insert tubulaire 
(207) pour deboucher (223) sur la circonferen- 
ce interne (208) de I'insert tubulaire (207), 
et en ce que I'ouverture periferique radiale 
(222) du canal de liaison (221) du pointeau 
d'obturation (209) est positionable par rapport 
a I'embouchure radiale (223) du canal de 
liaison (224) dans ('insert tubulaire (207), 
aumoins dans la position axiale correspondant 
a I'obturation du pointeau d'obturation (209), 
par rotation relative autour de I'axe longitudinal 
commun, soit en passage ou en bloquage de 
I'agent fluide, a savoir le gas sous pression. 



16. Dispositif selon revendication 14 caracterise 



en ce que la tete d'injection (201) comporte un 
ejecteur interne (13,14,15) forme par un insert 40 
tubulaire (207) axialement deplacable dans le 
carter (204), qui est destine a une premiere ma- 
tiere synthetique et qui comporte a son tour un 
pointeau deplacable axialement servant d'ob- 
turateur (209), « 
en ce que I'espace annulaire (206) entre I'insert 
tubulaire (207) et le carter (204) constitue un 
ejecteur annulaire (210, 211 ) pour la deuxieme 
matiere synthetique, pour lequel I'insert tubu- 
laire axialement deplagable (207) forme I'obtu- so 
rateur, 

en ce que le pointeau d'obturation (209) com- 
porte une extension (218) a son extremite libre, 
qui, en position de fermeture de I'ejecteur inter- 
ne (13, 14, 15), ferme par adaption des formes 55 
au moins I'extremite libre de I'insert tubulaire 
(207), 

en ce que le pointeau d'obturation (209) com- 
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Fig. 6.1 
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Fig. 6.2 
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Fig. 6.4 
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